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© Verfahren zum Herstelien von sprttzgegossenen Formteilen aue I 



© Zum Herstelien von zumlndest tellwelse hohlen 
SpritzgleB-Formteilen selbst von komplizJerter Geo 
metrie wird vorgeschlagen, zunSchst die Sprftzgieft- 
form vollstandg mlt plastifiziertem Kunststoffmaterta! 
auszufQIIen. AnschBeflend wird eln Druckgas Gbar 
die Sprttzgleflform (Werkzeug) in den zu bildenden 
Hohlraum unter gleichzeitiger Verdrangung des den 



Hohlraum ausfDIIenden Kunststoffmaterials einge- 
preSt, wobei das verdrangte Kunststoffmaterial aus 
der Spritzgieflform entfernt wird. Nach erfolgter Aus- 
bildung des Hohlraums und AbkOhlung des Form- 
tails wird das Druckgas aus dem Formteil abgetas- 
sen und das Formteil entfernt 
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Die Erfindung bezieht sich auf Bin Verfahren 
gemMB dem Oberbegriff des Patentanspruchs. En 
derartiges Verfahren ist aus der EP-OS 283 207 
bekanrrt 

Aus der US-PS 41 01 617 ist efn Verfahren 
zurn Herstellen von spritzgegossenen, hohlen 
Kunststoff-Forrnteilen bekannt bei dem zusammen 
mit Oder nach dem EnfOllen des plastrfizJerten 
Kunststoffmaterials ern Druckgas in den FormhohK 
raum der SpritzgieBform unter hohem Druck einge- 
preBt wird, wobei nur soviet Kunststoffmasse in die 
SprftzgieBform elngefUIlt wird, wie fOr das result! e- 
rende, hohle Forrrrtell erforderiich 1st Das Ober den 
AnguBkanal der SpritzgieBform zugefOhrtB Druck- 
gas verdrfingt das eingefQUte Kunststoffmaterlal ge- 
gen die wande des Formhohlraums unter Ausbil- 
dung einer entsprechenden Kavrtat In der Kunst- 
stoffmasse. Das Druckgas verbteibt solange in der 
SpritzgieBform, bis das eingefUllte Kunststoffmaterl- 
al abgekOhlt ist. AnschBeBertd werden das Druck- 
gas in die Atmosph&re abgeiassen und das fertige 
Formteil entfbrmt 

Um nur ernen Teilbereich eines Formtefls hohl 
auszubilden, ist es aus der EP-OS 283 207 be- 
kannt, das Druckgas nicht Dber den AnguBkanat 
sondern an einer Oder an mahreren Stellen der 
SpritzgieBform zuzufQhren. Die Druckgaszufuhr er- 
foJgt gteichzeitig mit dem Fallen der Sprftzgle/ftorm 
mit plastiflziertem Kunststoffrnaterial, wobei wieder- 
um nur sovieJ Kunststoffmasse eingefOItt wird, wie 
fOr das tellwelse hohle Formteil benotigt wird. 

Bei den bekannten Verfahren kOhlt sich jedoch 
das Kunststoffrnaterial nodi w&hrend seiner Ver- 
drSngung durch das Druckgas ab, was Insbesonde- 
re bei relativ graven Formhohiraumen der Fail 1st, 
bei denen in der FU 1 1 phase nur ein geringer Innen- 
druck bzw. FOIIwiderstand vorhanden ist Dlese 
frOhzeftfge AbkOhlung fQhrt bei relativ rasch erstar- 
renden Kunststoffrnateriaiien zur Blldung von Fatten 
an der Oberfliche der elngefQhrten Kunststoff mas- 
sen, welche bei der Anlegung an die WSnde des 
Formhohlraumes zu sichtbaren OberflSchenfehlem 
des Formtefls fOhren. 

Bef kompOzierten Formhohlrfiumen beispiels- 
weise mit verschiedenen Abschnitten von unter- 
schJedlicher Breite, fallen sich zuerst cfle Abschnit- 
te mit dem geringsten FOIIwiderstand. d. h., den 
groBten Breitenabmessungen, wahrend die Ab- 
schnrtte mit den geringsten Breitenabmessungen 
zuJetzt gefflllt werden. Dies kann bei den bekann- 
ten Verfahren dazu fOhren, da8 das zugefOhrte 
Druckgas In solche, noch nicht mit Kunststoffmate- 
TiaJ gefOIIte Abschnitte von geringer Brertenabmes- 
sung durchbrlcht, was zu unbrauchbaren, perforier- 
ten Formteilen fOhrt. Selbst In gUnstigen Fallen 
treten zwischen den sich zu unterschledBchen Zei- 
ten fOllenden Abschnitten des Formteils Binden- 
n§hte auf, welche die FormteilquaBtSt beelntnlchtl- 



gen. 

Bne welter© Schwierlgkeit besteht darin, daB 
die Wanddicka der hohlen Fbrmteilabschnitte nur 
schwer zu steuern ist da die VerdrSngung des 
5 eingefOllten Kunststoffmaterials durch das Druck- 
gas keineswegs in alien Fallen gleichblecbend er- 
folgt insbesondere nicht bei Formhohiraumen mrt 
Abschnitten von stark unterschiedBcher Breite. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht demgegen- 
io Ober darin, bei einem Verfahren der eingangs er- 
wfihrtten Art selbst bei komplizlerten Formhohirau- 
men eine zufrfedenstellende Formteilqualitat zu ge~ 
wShiieisten. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgem3B durch 

is die kennzeichnenden Merkmale des Patentan- 
spruchs geldst 

Die Erfindung beruht auf der Obertegung, den 
Formteilbikfungsvorgang von dem Hohlraumbil- 
dungsvorgang zeitlich zu trennen, wodurch slcner- 

20 gestellt 1st da£ samtltche Abschnitte selbst geome- 
trisch komplizierter Fbrmhohlraume zuverlSssig mit 
vollstandig plastifizferter Masse gefQtit smd, bevor 
die gewflnschten KavitSten des Formteils durch 
Zufuhr von Druckgas ausgebiidet werden. Bei der 

26 Zufuhr von Druckgas wird diejenlge QberschOssige, 
noch nicht erstarrte Kunststoffmasse, welche den 
Oder die zu bildenden Kavitziten zunachst ausfOIlt, 
aus der SpritzgieBform ausgetrieben und gelangt 
beispielsweise zurCck in die SpritzgieBmaschine. 

so wo sie im plastrfrzierten Zustand gehalten und bet 
dem nachsten FUlivorgang verwendet wird. Die 
vollstandlge Beta Hung des Formhohlraums mit pla- 
stiflztertem Kunststoffrnaterial erfolgt In herkfimmli- 
cher, sehr gut beherrschbarer SpritzgieBtechnik, so 

35 daB die QualftSt des Formteils, wie Oberflachenbe- 
schaffenheit und Fesfigkett, sehr gut kontrollierbar 
sind. Bei der spate ren Hohlraumerzeugung durch 
das Druckgas ist die Oberfiachenbildung wie bei 
einem massiven Formteil bereits wertgehend abge- 

40 schlossen, so daB die OberflachenquaiitSt bei der 
anschlieBenden Hohlraumerzeugung nicht mehr be- 
eintrSchtigt werden kann. Da die Wanddicka der 
hohlen Formteilabschnrtte nicht mehr von einem 
"Aufblasvorgang" Cberlagert wird, sondern aJlein 

45 von der gleichfBrmig von auBen nach innen sinken- 
den Erstarrungsgesdiwindigkert des Kunststoffma- 
terials abhSngig 1st gewdhiieistet das erfindungs- 
gemfiBe Verfahren eine wesentlich bessere Kon- 
stanz des Wanddickenverlaufes. 

so Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen 
nlher erSutert Es zeigt 

Rg. 1 Bne schematische Darsteliung einer 
nach dem erfindungsgem&Ben Verfahren arbeiten- 
den Kunststoff verarbeitungsanlage im Zustand 

65 nach einem ersten Verfahrensschritt 

Ftg. 2 eine schematische Darsteliung der 
Anlage gem&B Rg. 1 im Zustand nach einem zwei- 
ten Verfahrensschritt und 
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Fig. 3 einen Schnitt durch ein von der Anla- 
ge gemafl Rg. 1 und 2 hergesteilten Fbrmteil. 

Die In Rgur 1 mit zehn bezeichnete Kunststoff- 
verarbeitungsanlage umfaBt eine Kunststoffspritz- 
giefimaschine 10a, ein zweiteiUges Werkzeug 16 
und etn Gasdrucksystem 13 mit Gastanks 13a, 13b 
fOr ein in ertes Druckgas, z. B. Stickstoff, das unter 
hohem Druck bis 1000 bar und mehr stehen kann. 
An ihrem Austrlttsende weist die Sprtagieflmaschl- 
ne 10a einen Dosierkopf 11 auf, der Ober eine 
hydraulische Antriebsvorrichtung gesteuert wird. 

Die Qastanks 13a. 13b sind mit Druckspeichem 
14, 15 verbunden. die von einer Pumpe 13c mit 
verstellbarem Vofumen geladen werden. In dem 
Druckladekreis beflndet sich ein Proportionalventil 

17, welches eine vom Druck der austretenden 
Kunststoffmasse abh&ftglge Steuerung des Gas- 
drucks in einer GaszufOhrung 19 ermSgficht Die 
GaszufGhrung 19 fOhrt zu einem GasverschtuBventil 

18, welches in dem Werkzeug 16 eingebaut ist 
Das GasverschluBventil 18 mOndet direkt In 

den Formhohlraum 16a des Werkzeugs 16. Der 
Dosierkopf 11 mOndet in einen AnguBkanai 16b 
des Werkzeugs 16. 

Das In der Kunststoffspritzgleflmaschine 10a 
plastifizlerte KunststoffmateriaJ wird Qber den An- 
guBkanal 16b solange dem Formhohlraum 16a des 
Werkzeugs 16 zugefUhrt, bis der Formhohlraum 
16a vollstSndig mit ptestlfizierter Kunststoffmasse 
gefGlrt ist (Zustand gema/3 Rg. 1). WShrend dieses 
FUltvorganges kann durch Zufuhr von Druckgas mit 
nledrigem Druck von beisplelswelse 10 bis 50 bar 
Ober das - eigentlich fOr spStere Zwecke vorgese- 
hene - Gasventil 18 ein "Gasgegendruck" in dem 
Formhohlraum 16a aufgebaut werden, falls der 
Formhohiraum 16a wie im dargestBllten Beispiels- 
faile einen Abschnitt 18d mit groBer Breitenabmes- 
sung aufweist Infolge des "Gasgegendrucks" wird 
ein kflnstflcher FGIrwiderstand erzeugt, der eine 
noch bessere Oberflachenquatitat des Formteils 
zur Folge hat. Nach Erreichen eine3 vorgegebenen 
Gasgegendrucks wird der Druck bei zunehmender 
FOIIung des Formhohtraums 16a auf einem kon- 
stanten Wert gehaiten, bis eine vollstSndige FOI- 
Iung erfolgt ist 

Nach erfolgter, voitetSndtger FOIIung des Form- 
hohlraums 16a wird Ober das Gasventil 18 ein 
Druckgas mit hohem Druck von belsplefswelse 50 
bis. 400 bar in den Formhohlraum 16a geleitet, 
wodurch das noch nicht erstarrte Kunststoff material 
im Kernbereich des Abschnitts 16d in RicMung 
AnguBkanal 16b und damrt aus dem Werkzeug 16 
verdrSngt wird. Ober den AnguBkanal 16b gelangt 
das verdrdngte KunststoffmateriaJ zurOck in die 
Spritzgleflmaschlne 10a wo es Im plastlfizlerten 
Zustand gehaiten und bei der nachsten FODung 
des Werkzeugs 16 verwendet wird. Bei dem RDck- 
flujJ des verdringten Kunststoffmatertals wird die 



nicht dargesteflte Plastrflziefschnecke der Kunst- 
stoffsprttzgie^maschine 10a zurOckgedrOckt Die 
Verdrangung von Material im Kern der eingefUllten 
Kunststoffmasse durch das Druckgas erfolgt solan- 

5 ge, bis sich die sich ausbifdende Gasblase 20 (Fig. 
2) bis zum AnguBkanai 16b des Werkzeugs 16 
ausgedehnt hat und dabei die zurtlckgedrOckte PJa- 
stifizterschnecke der SprttzgleBmaschme 10a an ei- 
ner definierten Stellung angelangt ist Bel Erreichen 

70 dieser Stellung wird der weitere MasserOckfluB 
durch SchOeiten einer nicht nSher dargesteliten 
VerschiufldUse Im Dosierkopf 11 unterbunden. Bei 
weiterer ZufOhrung von Druckgas baut sich in der 
Gasblase 20 ein ertiSfiter Gasdmck auf, der die 

is Formteiiwandung des Abschnitts 16d wShrend der 
sich anschOefienden AbkUhlung des Kunststoffma- 
tertals gegen die Wandung des Form hohlraums 
16a pre0t Nach erfolgter AbkOhlung wird das 
Druckgas aus der Gasblase 20 in die Druckspei- 

20 chsr 14, 15 zurOckgefuhrt und dann das fertige, in 
Rgur 3 gezeigte Fdrmteii 21 entformt. Der in Fig. 3 
gestrichelt angedeutete Angufl des Formteils 21 
wird spSter von dem Formteil 21 abgetrermt 

25 

AnsprOche 

Verfahren zum Hersteflen von spriizgegosse- 
nen Forrrrteilen aus Kunststoffmaterial, welche zu- 
30 mtndest in einem Teilbereich hohl ausgebildet sind, 
bei dem 

• in eine SprftzgleBform piastiRziertes Kunststoffma- 
terial und ein Druckgas eingebracht werden; 

- das Druckgas nach erfolgter Ausblidung des 
35 Hohlraums in dam Teilbereich und AbkOhlung des 

Formteils aus dem Formteil abgelassen wird, und 

- das Fdrmteii entformt wird, 

dadurch gekennzelchnet dad zunachst die 
SprftzgfeBform voltetSndig mft Kunststoffmaterial 

40 gefOHt wird und daB danach das Druckgas In den 
zu bildenden Hohlraum unter gleichzertiger Ver- 
drSngung des den Hohlraum ausfOllenden Kunst- 
stoffmaterials emgepresst wird, wobei das ver- 
drSngte Kunststoffmaterial aus der SpntzgieSform 

45 entfemt wird. 
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